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відношення висоти до діаметру та показано, що різні автори визначали 
таке відношення в діапазоні від 2,5 до 3,76.  
Теоретично розглянуто задачу знаходження об’єму металу, що 
приймає участь в утворенні бокового профілю напівфабрикату. Для 
відшукання балансу металу вихідної і профільованої заготовки 
застосований метод зміщеного об’єму з використанням двох різних 
фізико-геометричних підходів. На основі балансу зміщених об’ємів 
отримані розрахункові вирази для визначення ступенів деформацій 
при поздовжньому згинанні заготовки круглого поперечного перерізу.  
Виділено складові деформації, що характеризують перерозподіл 
металу в профіль бокової поверхні та зміну геометричних розмірів 
заготовки. Встановлено область, в якій два проаналізованих 
теоретичних підходи дають розбіжності до 41 % при розрахунках 
об’єму профілю заготовки після поздовжнього згинання. Показано, що 
у перспективі потрібна оцінка значень деформацій крайніх волокон 
для порівняння складових деформацій згинання та осаджування при 
профілюванні циліндричних заготовок поздовжнім згином і виборі 
раціональних технологічних та термомеханічних режимів 
штампування. 
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На основании результатов анализа требований к поковкам валов 
разработана и реализована методика экспериментальных исследований 
формоизменения и силовых режимов протяжки заготовки с обкаткой в 
комбинированных бойках.  
Исследования проведены на физических моделях заготовок из 
свинца, при этом в масштабе были изготовлены модели 
комбинированных бойков. Результаты экспериментальных 
исследований подвергались статистической обработке. 
Получил дальнейшее развитие метод определения укова на 
основе экспериментально-расчетного установления величины 
конечной площади поперечного сечения поковки по относительной 
вытяжке, по высоте вырезанного темплета и по компьютерной 
обработке сканированных изображений вырезок из деформированной 
УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА  2014,   МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ ФАКУЛЬТЕТ 
155 
 
части заготовки применительно к процессам протяжки заготовок в 
комбинированных бойках.  
Установлены закономерности изменения силовых параметров и 
геометрических характеристик заготовок при протяжке обкаткой в 
комбинированных бойках с различными величинами обжатий и углов 
кантовок заготовок вокруг продольной оси.  
Сделано заключение, требующее, в перспективе, проверки по 
критерию проработки внутренних слоев заготовки, об оптимальных 
режимах протяжки с обкаткой в комбинированных бойках с точки 
зрения достижения наилучших геометрических характеристик 
поперечного сечения поковки. 
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В настоящее время практически все вновь проектируемые 
прокатные станы для производства листовой горячекатаной продукции 
оборудуются одной или несколькими клетями с вертикальными 
валками. Назначение таких клетей и технология их использования 
зависит от типа стана и сортамента продукции, но общая цель их 
использования – снижение потерь металла с концевой и (или) боковой 
обрезью.  
Разработка режимов деформации для таких станов должна 
основываться на адекватных моделях формоизменения раскатов. К 
таким моделям, в первую очередь, отнесем модели формоизменения 
концов в плане и в продольном сечении, и модели естественного и 
дополнительного уширения при совместном воздействии 
горизонтальных и вертикальных валков. Так, для станов, имеющих в 
своем составе реверсивную обжимную черновую клеть и непрерывную 
группу, использована модель (1). Для условий ТЛС используется 
модель (2). Эти же модели применимы и для определения 
формоизменения при прокатке на станах Стеккеля.  
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